SITOTISK

SITOTISK

Tehnika sitotiska je stara ze vec kot 14 000 let. (v jamah odtisi ...)
Kitajci, Sablonskitisk — tisktekstila.

L. 1907 Simuel Simon. patentiral sitotisk. Priporocil je uporabo mlinarske
tkanine iz naravne svile zarizdelavo nosilca tiskarske Sablone.

Tipi€ni trzni delez ~ 3%.

V grafiki predvsem za tisk :

* plakatov, panojev

* etiket

» posebnih materialov (steklo, keramika)

* tiskano.vezje

(armaturnih'plos¢, smudci, Cevljev, mobitelov, igrac)




SITOTISK

Podrocje uporabe je zelo Siroko.
Uporabimo predvsem, kadar zelimo debel nanos, posebne barve ...

Najvecji del trga je sitotisku prevzel kaplji€ni tisk.
(Fespa — Fespa Digital)

Je standardizirana tehnika tiska.

Prednosti:
« tisk na razlicne materiale, razli¢nih formatov
*visok nanos TB
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SITOTISK
Debelinabarvnegaslojav sitotisku:
* nekje med 8 in 125 ym
* odvisna je od: —
mrezice 50% ~objektivni vpliv — 70 %
izbira emulzije 20% |
o
Pritiska, kota in trdote strgala (rakla) 30% - vpliv tiskarja 30 (rocni tisk).
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Potocnik, A., Vpliv emulzije in oblike rastrske pike na barvno reprodukcijo v sitotisku, diplomska naloga, Ljubljana, 2006, 58 str.




TISKARSKI SISTEMI

TISKARSKISISTEMI

Tiskovne Geometrije:
* ravno — ravno

* ravno — okroglo

» okroglo - okroglo

TB se prenasa le linijskowv-tiskovni €rti — tudi pri geometriji ravno — ravno.

Razli¢ne stopnje avtomatizacije strojev:

* rocni

* polavtomatski

* avtomatski

* (nekatere opredelitve 74 in % avtomatske)




TISKARSKISISTEMI

Ploski tisk

* tisk elasticnega in ¢vrstega TM:
papir,
karton,
folije,
les,

keramika,
tekstil... E

a. smertiskanja
b. tiskarski noZ
¢c. Sablona

d. tiskanec

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj,. 2004

TISKARSKISISTEMI

Cilindriéni tisk

» tisk netogih, pregibnih materialov:
papir,
folije...

smer tiskanja
tiskarski noz

sablona

cliinder za protipritisk
tiskanec

P an o

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj, 2004




TISKARSKISISTEMI

Okroglitisk

» tiskanec deluje kot tiskovni valj — omogoci nasprotni pritisk. Tisk:
steklenice,
tube,
ploCevinke,
loncki...

—

a = tiskanec
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Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj,. 2004
TISKARSKISISTEMI
Rotacijskitisk - enojni
* npr.: tisk kerami¢nih ploscic
10
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TISKARSKISISTEMI

Rotacijskitisk — z valja navalj
» tiskarski valj je hkrati Sablona. Lahko tiskamo na pole ali zvitke. Tiskamo:
folije,
papir,
tekstil,
kerami¢ne ploscice...

8. smertiskanja

tiskarski no#

. okrogla Sablona

d. tiskanec na valju all transportnem traku

o o

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj,. 2004
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TISKOVNA FORMA
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TISKOVNAFORMA

Izdelava TF poteka v dveh delih:
1. lzdelava sita
2. lzdelava TF na situ

lzdelavasita
Potrebujemo mrezico in okvir.

Okuvir:

» vcasih leseni (dimenzionalno nestabilni, ob&utljiv na spr. vlage, T...)

» danes kovinski (npr. Al ali korozijsko zaSciten'Fe...).

» profili okvirjev so razli¢ni (kvadratni, pravoketni, trapezasti, v obliki
Crke L)

e zagotoviti mora ustrezno togost in trdnost.

* spojen je lahko vija¢no, z varjenjem ali.v enem kosu (izsekan iz
masivne plosSce — tisk CD-jev, tiskanega vezja.:.)
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TISKOVNAFORMA

Velikostokvirja

Za najmanj en formatni razred vecja od povrsine, ki jo tiskamo.

V zadostni meri moramo.upoStevati pas, kjer pus¢amo barvo — mere

pasu pristejemo k meri slike.

Prostor potreben za TB je.ob strani in zgoraj — pri vsakem stroju je

ta prostor dolo¢en malo drugacen.

Premajhen prostor.za TB lahko povzroci tezave z nalezno piko — vodijo v

zamazan tisk.

et
Obstajajo tabele za izracun primernega formata. 4

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj, 2004




TISKOVNAFORMA

Napenjanjetkanine - pritrditevmrezice na okvir

* ro¢no Q
» mehansko
samonapenjalni okvirji %
napenjanje z vreteni

* pnevmatsko
* napenjanje pod kotom

omogoca Cistejsi tisk linij, vzporednih z okvirjem
ni paralelnosti z linijami, ki se tiskajo.
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Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.o.o0. Kranj 4
TISKOVNAFORMA w
Napenjanjetkanine - itevmrezice na okvir
» veCnamensko napenj
Uporaba mati¢nega okvirja (ve€jega) v kolikor napenjamo
majhne okvirje. \
Mati¢ni okvir polozimo prek vseh okvirjev. Pomagamo si z
utezmi.
16
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TISKOVNAFORMA

lzvedbanapenjanjamreze:
e standardna metoda
* hitra metoda

Standardna metoda napenjanja

Uporabimo postopek, ki omogoc¢i zmanjSati kasnejSi padec napetosti:
* tkanino napnemo na zeleno napetost,

» po¢akamo nekaj minut

* ponovno napnemo na kon¢no napetost

Hitra metoda napenjanja
* tkanino napnemo na 15 % viSjo vrednost od zelene napetosti
* prilepimo (brez faze relaksacije)

Paziti moramo na klimatske razmere pri.napenjanju! 17

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj,. 2004

TISKOVNAFORMA

Mrezica - tkanina

* svila — v€asih

* poliester — PES

* poliamid — PA (nylon)

Tradicionalno se je uporabljala svila
(silk screen printing — Se ohranjen izraz)

Svila:

» mehansko ni'dovolj trdna (prevec elasti¢na)
* vlakna se prehitro trgajo

* je hidroskopi¢na ...

18
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TISKOVNAFORMA

Mrezica - tkanina

Poliester PES

Prednosti:

* visoka natezna trdnost

» dobra mehanska obstojnost

* dobra odpornost na obrabo

» dobra obstojnost na svetlobo

* neobdutljivost na klimatske razmere

Slabosti:
Obcutljiv na alkalije — trdnost se zmanjSa.
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TISKOVNAFORMA
MreZica - tkanina
Modificiran Poliester PES1000
Ima zmanjSano razteznost. Je visokoobstojna tkanina na raztezek
in povratno razteznost.
A
visoko modulni PES
—_ standardni PES
£
L
=
1%}
o
D
o
©
Z
Razteg vlakna (%)
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TISKOVNAFORMA

Mrezica - tkanina

Poliamid PA (nylon)

» zelo dobre mehanske obstojnosti

* visoka odpornost na obrabo

» dobra omodljivost

* visoka elasti¢nost

» dobra povratna elasti¢nost (100% pri 2% raztezku)

Slabosti:
Je obcutljiv na kisline - vlakno oslabi, se razkroji.

Modificirana poliamidna tkanina PA 2000 — boljsi odlep, barvna
iztisljivost z dobro elasti¢nostjo omogoc€a dobro.naleganje na neravne
povrSine TM.

21
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TISKOVNAFORMA

Mrezica - tkanina

Poliamid (nylon):

» dimenzionalno stabilnejse

* boljSa mehanska obstojnost
* boljSa odpornost na obrabo

Poliester
» manj elasti¢en od PA, boljSa napetost sita
* uporablja se za zahtevnejsi tisk

Metalizirani PES
(zelo obstojen pri obdelavi z abrazivnimi snovmi — tisk na steklo)

Karbonizirani PES
(so zaradi C prevodne — ni nevarnosti nastanka stati¢ne
elektrike — za tisk elektronskih vezij)

22
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TISKOVNAFORMA

Mrezica

Multifilamenti (nitke spredene iz ve€ vlaken) — svilena tkanina, prve tkanine iz
umetnih vliaken.

Monofilamenti (mrezne niti iz posameznih vlaken) — vlakna lahko izdelamo v
finejSi, stabilnejsSi obliki — dosezena gostota vec kot 200 niti/cm.

Monofilamentna mrezca:

* vecjatrdnost

* manjSa elesti¢nost

* prenos TB je boljsi

* lazje CisCenje

* boljSi oprijem kopirnega sloja

Omogoca tiskati fine linije in raster. Najvecji doprinos!
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TISKOVNAFORMA
Tkanjemrezice
* platnena vezava
(nitke osnove : votka=1 1)
* keper vezava
(pri visokih gostotah tkanja;.gre za prepletanje 2 : 1)
Pri keper vezavi (nevarnost nastanka moarea) —
v glavnem se uporablja platnena vezava.
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Siika vezave platno in keper 2:1
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TISKOVNAFORMA

Tkanjemrezice

| - ] L=
« Velikost odprtin med nitmi: ~ ""f - ]j- - -‘H{
3} e
Za ustrezno barvno prepustnost morajo -— ?“j ;"-' 11
biti pigmentni delci TB najmanj za faktor JE'E R
0,3 manjsi kot je razdalja med nitkama v tkanini. 1 gl

*Teoreti¢ni barvni volumen:

Je izraCunana vrednost iz stopnje odprtosti tkanine in debeline tkanine.
(a0 x D)/100 = teoreticni barvni volumen (cm3/m?2)

Za realnejsi rezultat bi morali upoStevati Se vpliv vpojnesti TM,
razredCenje TB ...

25
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TISKOVNAFORMA

Vpliv barve mrezice naobliko tiskovnih elementov

Emulzija oz. kopirni sloj ima najvecjo spektralno obcutljivost v vijolicnem
delu spektra, od 390 — 450.nm.

Mrezica mora absorbirati €&im veC svetlobe tega obmocja — rumene barve.
Bela mrezica — pojav podkupiranja:

* izguba ostrine TE

Vpliv barve mrezice naobliko tiskovnih elementov

Bela mrezica

Svetlobo ne le reflektira, hkrati pa ima efekt kot opticni kabel —
svetloba potuje po vlaknu in podosvetljuje Sablono.

26
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TISKOVNAFORMA

Vpliv barve mrezice naobliko tiskovnih elementov

Dyed Undyed Mesh Dyed~Undyed Emulsion

]
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Slojemulzije
Mora imeti ustrezno debelino.

Predebel sloj emulzije povzro€i, da se svetloba reflektira v samem sloju
emulzije in tako zapira fine detajle.

Ik Flow

Ve Pretanek sloj emulzije —
- sledi mrezZe sita na odtisu.
+

“e='Slabe

ink Flaw

e='Dobro
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TISKOVNAFORMA

Kako odpraviti podosvetlitev — sipanjesvetlobe?

* skrajSamo Cas osvetlitve (slabost — lahko se pojavi slaba odpornost na
topila in vodo).

* uporabimo obarvano emulzijo(barva se naj ujema z barvo svetlobe —
absorbira svetlobno razprSitev." TemnejSa emulzija — boljSa absorpcija
sipanja, boljSaresolucija).

* uporabimo obarvano mrezico

* izbira svetlobnega vira (najboljSe - enotockovni, direkten vir, ki usmerja
svetlobo ravno, vzporedno)

|__\Light Source Limitations

[ e 00 0 TENEEE
Lk Li-paint light source E!.'-::ngle point light source
. without reflectar | with corract reflacto

Savere light 3o okler Mirimal light scatter
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|IZDELAVA TISKOVNE FORME ZA SITOTISK

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj,. 2004
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IZDELAVA TISKOVNE FORME ZA SITOTISK

Izdelavapredlog zakopiranje:
* ro¢no

» fotografsko

* CTS (Computer to screen)

* TF je sitotiskarska mrezica

* PPIin TP so v istem nivoju

* Film - pozitiv

» Tehnika prikaterem se film in TF osvetlujeta skupaj
» TP prepuscajo barvo PP pa ne prepusc¢ajo barve

Sefar AG, Priro€nik za sito in tekstilne tiskarje, Batik d.0.0. Kranj, 2004
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IZDELAVA TISKOVNE FORME ZA SITOTISK

Sitotiskarska Sablona

? Tiskovin.st'an
Emulzija i 5 Zahlone
Iy i /

\

b i \
Okvir Mrelﬁca, Sablona, Vigina odvisna od Sabi. 2. od . tere je odvisna
sito emulzija debelina barvnega sloja na . kovnem materialu

Tiskovni

- material
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Postopek izdelave TF
sitotiskarska mrezica.

Piskulin T., Papi¢ N., Izdelava tiskovne forme za sitotisk, seminarska naloga,, Ljubljana, 2005, 27 str.
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Indirekten postopekizdelave TF
* Suho sito omoc¢imo z vodo
» Polozimo kopirno folijo
 Sito pustimo da se posusi
» S posuSenega sita odstranimo folijo
» Dodamo film in osvetljujemo
» Po osveljevanju o€istimo sito in ga posusimo
* Nanesemo tiskarsko barvo

prednosti
* Visoka kvaliteta odtisa

slabosti
» Samo za manjSe naklade

33
Piskulin T., Papi¢ N., Izdelava tiskovne forme za sitotisk, seminarska naloga,, Ljubljana, 2005, 27 str.
IZDELAVA TISKOVNE FORME
Indirekten postopekizdelave TF
/f:;-w.'.;_ A J
*'%, 2
= 1
1. Na mokro sito polozimo folijo
2. Vse skupaj posusimo
3. Odstranimo zascitni sloj
4. Skupaj s filmom osvetljujemo
5. OcCistimo sito in ga posusimo
34
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Direkten postopekizdelave TF
« Cisto sito oslojimo z emulzijo
* Pustimo da se emulzija posusi
» Skupaj s filmom osvetljujemo
» Po osvetljevaniju sito ocistimo in ga ponovno
posusimo
» Nanesemo tiskarsko barvo

prednosti
» Zavecje naklade

slabosti
» Slabsa kvaliteta tiskovne forme
» Dolgotrajenpostopek

35
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Direkten postopekizdelave TF

1. Cisto sito oslojimo z emulzijo
2. Sito dobro posusimo

3. Skupaj s filmom osvetljujemo
4. Ocistimo sito in ga posusimo

36
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Direkten postopekizdelave TF

Na ponovljivost izdelave direktnih Sablon vpliva:

* premazovanje: hitrost, tehnika, premazovalno korito
* mrezica: gostota, premer niti, napetost ...

» emulzija: viskoznost, vsebnost majhnih trdnih delcev

Raziskava KIWA je pokazala:

* debelina nanosa emulzije se zmanjSuje z ve€anjem hitrosti

 grobe mrezice z vecjo odprtostjo sita so bolj obcutljive na hitrost
premazovanja

» fine mrezice niso obcutljive na hitrost premazovanja — koli€¢ina nanosa
se malo spreminja
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IZDELAVA TISKOVNE FORME
Direkten postopekizdelave TF

Zahteve za kakovostno Sablono:
» odpornost na vodo in topila
* mehanska odpornost
» definicija robov pomeni:
ostre robove in
gladke vertikalne stene nanesene emulzije
(negladka stena onemogoci pravilen iztis TB — izguba finih detajlov)

Slaba Dobra
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IZDELAVA TISKOVNE FORME
Direkten postopekizdelave TF

Zahteve za kakovostno Sablono:

» "Mesh bridging” opisuje
sposobnost emulzije, da “prec¢ka” odprtino sita v pravilni liniji
(pretanek nanos emulzije lahko povzro€i “grdo preckanje”
odprtin sita — nazobc&anje robov)
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IZDELAVA TISKOVNE FORME
Direkten postopekizdelave TF

Zahteve za kakovostno Sablono:

* Locljivost je definirana kot
sposobnost emulzije reproducirati najfinejSi detajl na mrezico.
NajfinejSi detajl =.2xpremer niti + premer odprtine mrezice

(npr. na mrezici-z odprtino 43 pm in premerom niti 34 pm je
najfinejSi detajl lahko velik 111 pm).

 Debelina sloja emulzije
mora biti minimalno 4 — 5 mm in max. 25 % debeline mrezice.
Pretanek nanos emulzije — TB ne pokrije enakomerno celotne
slike povrSine.
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Direkten postopekizdelave TF

Zahteve za kakovostno Sablono:
 Debelina sloja emulzije
Ustrezna debelina je odvisna tudi
od debeline mrezice.
Premer najmanjSega detajla na
Sabloni naj bi bil 100 %
vecji od viSine Sablone (mrezice in
emulzije skupaj)

Debelino sloja emulzije ozna¢ujemo kot sloj
emulzije na situ.

] [Enmuision & Mash Th'-:hliaea

Imiriic]

Emmibsion Thickness

| E CFMY}

ECOM Measurement

e . o DN
Dot-Size / Stencil Thi_kness /|
T
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IZDELAVA TISKOVNE FORME

Direkten postopekizdelave TF

Zahteve za kakovostno Sablono:
 Debelina sloja emulzije

Pri tisku zelo finih detajlov mora biti skupna debelina Sablone

¢im tanjSa.

e~

Korektni premaz Pratankl pramas

42




IZDELAVA TISKOVNE FORME

Direktno-indirekten postopekizdelave TF

Sito omoc¢imo in odstranimo vso mascobo

Na zunaniji okvir polozimo folijo (ki ni obcutljivana
svetlobo)

Notranjo stran oslojimo s posebno emulzijo
Posusimo

Odstranimo folijo

Osvetljujemo

43
Piskulin T., Papi¢ N., Izdelava tiskovne forme za sitotisk, seminarska naloga,, Ljubljana, 2005, 27 str.
IZDELAVA TISKOVNE FORME
Direktno-indirekten postopekizdelave TF
ﬁ?ﬁ_\@ﬂf’} | Q &, |
1 T~ 4
Legenda:
» 1. Na mokro razmasc¢eno sito polozimo folijo
* 2. Z notranje strani nanesemo emulzijo
* 4, Osvetljujemo
» 3. Vse skupaj posusimo
» 5. Ocistimo sito in ga posusimo
44
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STANDARD SIST I1ISO12647-5
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STANDARD SIST ISO12647-5

INTERNATIONAL ISO
STANDARD 12647-5

First edilan
2p01-12-13

Graphic tech. vy — Process control for
the manufactu. : of half-tone colour

separatior.s proof and production prints —

Part 5:
Screep~rinting

Vodenje procesa za izdelavo rastrskih barvnih izvleCkov za poskusni in
proizvodni tisk

5. del: Sitotisk

Sprejetleta 2001.
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STANDARD SIST ISO12647-5

4.2  Colour ssparation films

421  Quality

Unlass sthansdze spacified, the care density shall be al least 3.5 abave the transmizsion density of the clear dm 700 base plus
fogs. The transmisslon derslty In the centre of @ clear hal-lone dot shall not be maore than 0,1 abeve the canic e ading salue of a
large ¢lzar arza. The transmission dengily of the elear film =hall not be higher 1han 0,15, Both measurements shan . = ads with 8
I Transmissien densilometer whose speciral producls conform to 130 type 1 prinling density as defind - 00'97 5-5, The finge
wAdih shall not be grealer than ame fartlelh of he scraen width; the hall-tane dal shall not be spit up v dotine parls. The calaur
saparalion film quality shall be evalualed according lo IS0 1264711996, annex B. '

D — min. 3,5 — pri kontaktnem kopiranju mora biti ¢im vecja razlika v opti¢ni
gostoti med filmom samim in pocrnitvijo na polnem polju.
(2.5 — ofsetni tisk, 4.5 — fleksotisk)
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STANDARD SIST ISO12647-5

4,22 Screan ruling
The screen ruling (scresn frequency) shall be wilthin o> vangs 20 cm™! 1o 40 cm-!.

NOTE 1 Outslde af the 20 cm” 1o 40 cm” range ‘he general princlples of this part of 1ISC 12847 remaln valld bul specific values
may difer,

NMOTE 2 With computer generated scresnlng, the parameters "screen rullng" and "scresn angle" may be varled slightly In
conjunction, from one process colour « 2otther 0 order to minimize meire patterns.

Liniatura rastra

Od 20 — 40 lem™*(priblizno kot v asopisnemtisku)

40 lcmt z mreZicami, ki imajo nad 180 nitk/cm.

Gostota tkanja mora biti 5 x ve¢ja od liniature rastra — sicer nevarnost moarea.
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423 Screenangle

The angles oF ihe screen mesh shall ke 07 and 907 wilh respedl io the frams,

For hat-1one dofs withoul a principal axis, the norminal diference belween the screen angles Tor cyan, magent “hd Jdack shall be
307, with Ihe screen angle far yellow separaled by 157 from anolher colour. A fypical example is shos—.in Figure 1. Mo colour
should align with mesh warp or weft, or diegonal. In order to Bchieva this. one colour should be rotatad L 0 7.7 7 with respaci to the

mesh. These valdes refer 1o me fims! right reading, emuisian ug,

Forhalttone dots with a preferastial axls, the nominal diferance between Ihe sereen angles far o, an, ¥ .52 ta and black shall be
607, with the sereen angle far yelkw separaied by 157 from another calour. A typleal ewample Is shoow In Flgore 2.

Mrezica mora biti napeta na okvir pod kotom 0°ali 90°.

49

STANDARD SIST ISO12647-5

I/~

Rele 2nue dimsclion (0%

Figure 1 — Typital screemangles for hall4 v daols withowt & principal axis

¥: 825"
K. 127.5% M: &7,5°
. L
: Reference direction {0F)

Flgurs 2 — Typleal eerasn angles for hall-tone dote with 2 prnsipal ade 50
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424 Dotshape and its relationship to tone value

Where elliptical half-lone dols are used, Ihe fAirst link up shall oceur Ao lower than el 35 % {one value and 1he sercong 2. No
highar than at 65 % tone valua.

42,5 Image size tolerance

For a sat of colour separation films in commeon arviranmantal ecuilibrium, the langths of the diagonals sha <ot diffar by mora 1han
0,02 %.

NOTE This tolarance Includes Inage-setiar repaatabllity and fim slablity.
426 Tonevalue sum

Thare Iz no residction an ha tons valus sum.

HOTE Tone valuz sums belween 300 % and 400 % may be used. Hawever, In o.0ar 1 maieh products from afher
processas, a lower ons valua sum may be appropriate.
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427 Grey balanca

Grey balance, unless otherwise specified, show! be given by the tone value combinations of Table 1.

Table 1 — Grey halance

Tone value Cyan : Ma_anta Yallow
% ¥ "
25 % lone an 15 15
50 " lona 50 40 a0
TS % tone 75 [Z] 04
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4,314 Print substrate colour
For the 1hree Jamul classss defned I 4.3.1.3, 1he PRAL sUbstrate colour shall be white with Ihe Colerimetne prop crmes “Hawn B
Table 2. The prinl subsirate used for proofing should be idenfical 10 that used for the production. i thal is not | ossible t & prnt

substrate used For procfing shall be a close match 1o 1hat used Far the production in ierms of colour, gless, lype of  urface f.uch as
paper, plastic, board) and mass par area.

NOTE If the final product is to be suface finished, 1his may severzly affec! ihe substrate colour,

Table 2 — Print subsirate colour restrickions

100 == 2==80
L:k
- 3 n::a" ﬂ.r_':3

o LT

T el o T A ([ =S R AT By b L O -

Doloceni trije razredi barvnih obmocij — tiskovine z velikim, s srednjim in z
majhnim barvnim obmocjem.

Tabela 2
Vsi TM, ki so dovolj svetli so lahko ustrezni za sitotisk.
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Barvna obmocja
Table * — CIELAE coordinates of solid colours
L L Gamut class .
2
L*= a= b*? L*= ar= b*= L= a~e b*=

Cyan 59 235 | o 52 .33 -51 46 -3z -54
Magenta 51 70 X -15 47 74 -5 47 79 10
Yellow a0 ¥ 66 a9 -9 a3 a8 =7 100
Black 24 0 W O 18 0 0 8 0 0
Red?® S0 54 42 47 67 a0 44 66 47
Greent 55 -63 3z 49 -B5 30 43 62 28
Blue t 28 | g -41 21 26 40 16 29 -39
= Measured according? = 12647-1:1996 56 8
Colour sequence ye 2w, Lya, Magenta.

MOTE 1 Th bres slon of calaur ec-ordingles far three gamul classes In Table 3 reflect the wide range of products procduced by
graphic scree. infing. Samut class 1 is apprapriala for low saturalion applicat ons. Gamut class 2 is appropriala far madium
satureon applh. ttiens suzh as whan it is necessary te match ather prinding precesses. Gamul class 3 & apprepriate for high
satl allan #70lza, ans sUch & palnt af ale.
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Tahle 5 — Tone value ranges |on film) required to transfer

Screen ruling Solvent inks Alr-drilad water- UV ink= Water-baszad
cm % based inks b ] UV inks
% %
20 1010 9D 1010 20 Gio 85 10 to 90
40 201a BD 20te B0 10ta 90 15 to BE

Table § — Tone value ranges [on film] recommended to transfe

Screen ruling Solvent inks Air-cried vwater- UV inks Water-.. -2/,
cm-! 0% based inks % UV Inks
Y o,
20 G io 95 G to 95 210 96 5 to 94
40 1019 90 10t 90 Bio 82 10 1o 20
MOTE In masl graphle applizalisns. padleuiamy Whan pHRtinG anla papsr, i 18 nan. iy possibla 1o achlava the widar lans

value ranges shown in Tabla & Tha lone value range depends an the screen mash used for printing. With a coarzer mash (wilth
thicker threads) the 1one value range |s narower. The tene value range narraes _onslder ibly as the screan rullng Increases from
20 ¢! 1o 40 em . This iz particulary rua for solvant inks and air-died water-basad inn..
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434 Tons valua Increasa

The tene valus increase (dol gain) aim values for ureof o, ' croduclion prinfing shall ke as specified in Takle 7. The les! method
shall ba as speciled In clause 5. Tha values refc to a conird sirlp as specled In 5.1, that |z wilh a screen mallng of 20 cm” and
cireular halftone dotz . If one of the value zetz spacifle’ i Table T iz obsarved, 1he print characteristic curvas of the subject mattar
will closely resemble the coresponding curve’ ...« = or Figure 4.

Al film tone values of 28 %, 50 % and 75 %, v deviadon of lhe tone value of a proof or an OK print from 1he specified value shall
nol excasd 5 %.

The statislical standard devialion of t! < oo rales of & produciion run should not excesd 4 % (53 % of produclion to be within 4
% of the OK prinf). The spread (wariativ 7 0’ fone value increase belween chromatic colours) of proof and production printing shall
not excead 5 %.

NOTE DMfaretices IR subLrale. may ceguire rmibar press adjustmerts ta produce dentical eurses far sach sUbstrate.

Table 7 — Tone alug Increase characteristie Tor productan printing, measured at 30 crr

Type o' JWV Tone value increase an print #, %,

Tenz value en film

18 25 50 0] Fi:) 25

Viater-based UV conve Yondl solvent -5 -1 2 k! a T

Carventianal LV, v tarbased alr-dried 3 7 13 14 12 g
Aamess ordaih =tat = Foor T ithoc o witho b alaiTar e
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